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© Verfahren und Vorrichtung zum Trennen unterschiedlicher Kunststoffprodukte 



) Die Erfindung betrifft sin Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Trennen unterschiedlicher Kunststoffprodukte, die in an 
sich bekannter Weise zerkleinert, gereinigt und getrocknet 
warden. Die trockenen Teilchen warden einer beheizten, 
beweglichen Unterlage zugefuhrt, euf der die Kunststoff- 
Teilchen mit dem niederen Erweichungspunkt anhaften und 
die Teilchen mit dem hoheren Erweichungspunkt frei dar- 
uber flie&en und abgeschieden werden konnen. Nach der 
Abtrennung dieser Teilchen werden die anhaftenden Teil- 
chen von dem Stahlband abgeschabt. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Trennen verschmutzter Kunststoffpro- 
dukte mit unterschiedlichen Erweichungspunkten, die 
zerkleinert und gereinigt liber einc Zwischenlagerung 
einer weiteren Verarbeitung zugef uhrt werden. 

Derartige Verfahren werden zum Aufbereiten und 
Wiederverwenden stark verschmutzter Kunststoffpro- 
dukte eingesetzt, wie z. B. in der DE-PS 25 25 750 be- 
schrieben ist 

Die Trennung von zerkleinerten Kunststoffabf alien 
mit hoheren und niederen spezifischen Gewichten als 
eine WaschfiQssigkeit ist in der DE-PS 28 04 729 be- 
schrieben. Hier erfolgt die Trennung in einem NaB- 
Sink-Verfahren. 

Demgegeniiber fallen verschmutzte, unterschiediiche 
Kunststoffprodukte an, deren spezifische Gewichte so 
eng beieinander liegen, daB eine NaB-Sink-Trennung 
nach der Zerkleinerung nicht mdglich ist So fallen ver- 
schmutzte Kunststoff- Form teile, wie Flaschen, JCasten 
od. dgl. an, die aus Polyester (PET) und Polyvinylchlorid 
(PVQ bestehen. Beide Materialien haben nahezu glei- 
che spez. Gewichte. 

Zur Trennung derartiger Materialmen (wobei auch an- 
dere Kombinationen denkbar sind) wurden diese vor 
dem Recycling auf Fdrderbander aufgegeben und dort 
manueli getrennt. Aufgrund menschlicher Fehier ist 
auch hier eine 100%ige Trennung nicht mdglich. Urn die 
Fehlerquellen zu verringern, wurde ein Rontgenstrah- 
len- Verfahren eingesetzt. Die Strahlen konnen Chloride 
enthaltende Teile erfassen und somit PVC von PET 
trennen. Abgesehen von den hohen Kosten und der 
Strahlengefahrdung fur das Personal ist auch hier eine 
100%ige Trennung nicht mdglich- Sind z. B. die Form- 
teile mit Aufkleber versehen, dann konnen die Strahlen 
das K-unststoffmaterial nicht erfassen, so daB es wie Ma- 
terialien ohne Chloridanteile behandelt wird 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung zu schaffen, womit unter- 
schiediiche Kunststoffprodukte absolut sicher vonein- 
ander getrennt werden konnea 

Diese Aufgabe wird dadurch gelSst, daB trockene 
Kunststoffteilchen aus der Zwtschenlagerung in diinner 
Schicht auf eine beheizte, bewegte Unterlage gegeben 
werden, deren Temperatur so eingestellt wird, daB die 
Kunststoffteilchen mit dem niederen Erweichungspunkt 
an der Oberflache der Unterlage anhaften, so daB sich 
die Kunststoffteilchen mit dem hfiheren Erweichungs- 
punkt frei darCber bewegen und im Bereich einer Nei- 
gung der Unterlage nach unten im freien Fall aufgefan- 
gen werden, und daB danach die anhaftenden Kunst- 
stoffteilchen von der Unterlage abgeschabt werden. 

Mit diesem Verfahren werden die Kunststoffteilchen 
mit dem niederen Erweichungspunkt geringfugig plasti- 
fiziert und kdnnen folgedessen an der Oberflache der 
Unterlage anhaften. Dies bedeutet, daB z. B. PVC-Teil- 
chen anhaften und sich somit die PET-Teilchen frei be- 
wegen konnen. Dabei wird die Temperatur der Unterla- 
ge so eingestellt, daB der an sich bekannte Plastifizier- 
punkt gerade erreicht ward und demzufolge dieses Ma- 
terial nach der Abtrennung der anderen Komponente 
ohne Schwierigkeiten von der Unterlage abgeschabt 
werden kann. 

Es kann vorkomrnen. daB PET-Teilchen auf der Un- 
terlage liegen und sich darauf PVC-Teilchen ablegen, 
die dann gemeinsam mit den PET-Teilchen aufgefangen 
werden. In einer weiteren Trennstufe kdnnen dann die 



restlichen PVC-Teilchen abgetrennt werden- 

Eine bevorzugte Trennung kann mittels rotierender 

EJemente, wie Trommeln oder einem fiber Umlenkrol- 

len laufenden Stahlband erfolgen. Diese Elemente kon- 
5 nen mit einfachsten Mitteln von innen mit HeiBluft, In- 

f rarotbestrahlung od. dgl beheizt werden. 

Die Erfindung ist nicht an das beschriebene Beispiel, 

Trennung von PET- und PVC-Teilchen, gebunden. So 

lassen sich auch andere Materialiea wie Polystyrol (PS) 
io Oder die Kombination PVC/PS von PET trennen. Auch 

konnen HeiBkleber (HOT-MELT) von PET getrennt 

werden. 

Zwei vorteilhafte Ausfuhrungsformen sind in der 
Zeichnung dargestellt und werden nachfolgend naher 

15 beschrieben. Es zeigt: 

Fig. I eine Vorrichtung aus drei iibereinander ange- 
ordneten Trommeln, 
Fig. 2 ein uber Umlenkrollen laufendes Stahlband. 
Fig. 1 zeigt eine drei-stufige Vorrichtung. Selbstver- 

20 standlich gehort auch eine einstufige Vorrichtung zum 
Schutzbereich der Erfindung. 

Die Trenn vorrichtung I besteht aus drei Trommeln 2, 
3, 4, die jeweils auf Wellen 5, 6, 7 gelagert und von 
Antrieben 8, 9, 10 rotiert werden. Im Inneren der Trom- 

25 meln 2-4 sind Breitdusen 11, 12, 13 vorgesehen, die 
fiber eine Sammelleitung 17 an HeiBluftleitungen 14, 15, 
16 angeschlossen sind Oberhalb der oberen Trommel 2 
ist eine Aufgabe vorrichtung 18 mit vorgeschaltetem Si- 
lo 18 vorgesehen, fiber die die gemeinsam zerkleinerten, 

30 gereinigten und getrockneten unterschiedlichen Kunst- 
stoffprodukte auf die Oberflache der Trommel 2 aufge- 
geben werden. Die PVC-Teilchen 19 haf ten infolge ihrer 
Plastifizierung auf der Oberflache der Trommel 2 und 
werden mittels eines Schabers 20 der Abnahmevorrich- 

35 tung 21 abgeschabt und weitergeleiteL Anstelle des 
Schabers kann auch eine rotierende StahtbQrste od dgl. 
die anhaftenden PVC-Teilchen von der Trommelober- 
flache abbursten. Die frei flieBenden PET-Teilchen 22, 
gegebenenfalls mit restlichen PVC-Teilchen 19 fallen in 

40 die Auffangvorrichtung 23. Die Teile 20 und 23 liegen 
unterhalb der Achse "A". Von der Auffangvorrichtung 
23 gelangen die Teilchen in eine Aufgabevorrichtung 24 
fOr die Trommel 3, wobei wiederum eine Trennung der 
Teilchen 19a und 22a mittels Schaber 25 der Abnahrae- 

45 vorrichtung 26 und der Auffangvorrichtung 27 erfolgt 
Ein dritter Trennvorgang wird mittels der Trommel 4, 
dem Schaber 29 der Abnahme vorrichtung 30 und der 
Auffangvorrichtung 31 durchgefuhrL Aus der Leitung 
32 kdnnen reine PET-Teilchen entnommen werden. 

50 Anstelle der drei Trommeln 2-4 kann ein uber Um- 
lenkrollen 35, 36 laufendes Stahlband 34 der Trennvor- 
richtung 33 eingesetzt werden. Die Umlenkrollen 35, 36 
sind in Wellen 37, 38 mit Lagern 39, 40 abgestOtzu Mit- 
tels eines Motors 41 wird das Stahlband 34 mit einer 

55 Laufrichtung gemaB Pfeil 42 angetrieben. Im lnnern des 
Stahlbandes 34 ist ein HeiBtuftkasten 43 vorgesehen, der 
an eine HeiBluftleitung 44 angeschlossen ist. Im oberen 
Teil des HeiBluftkastens 43 sind Luftdusen 45 zum Be- 
heizen des Stahlbandes 34 angeordnet lm Bereich zwi- 

60 schen den beiden Umlenkrollen 35, 36 befindet sich 
oberhalb des Stahlbandes 34 eine Aufgabevorrichtung 
46 mit vorgeschaltetem Silo 46a , mittels der die zerklei- 
nerten. gereinigten und getrockneten unterschiedlichen 
Kunststpoffprodukte auf das Stahlband 34 in diinner 

65 Schicht aufgegeben werden. Unterhalb der Achse "B* 
befinden sich einerseits die Auffangvorrichtung 47 fiir 
die PET-Teilchen und andererseits die Abnahmevor- 
ricbtung 49 mit dem Schaber 50 fur die PVC-Teilchen 
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58. Die gesamte Vorrichtung 33 ist mittels StOtzen 63, 64 
auf zwei Unwucht-Vibratoren 51, 52 abgestutzt Diese 
sind so eingestellt, daB die frei flieBenden PET-Teilchen 
48 eine Transportrichtung gem&fl Pfeil 63 erhalten. Vi- 
bration und Lage der Einrichtung 33 konnen derart ein- 5 
gestellt werden, daB sich die PET-Teilchen mittels vor- 
bestimmter Wurfparabei uber das Stahlband bewegen. 
Somit wird erreieht, daB alle PVC-Teilchen 58 Kontakt 
mit dem heiBen Stahlband 34 bekommen und dort an- 
haften. Folglich kann die Trennvorrichtung 33 so gefah- 10 
ren werden, daB aus der Leitung 55 nur PET-Teilchen 
entnommen werdea Die 100%ige Trennung von PET- 
und PVC-Teichen (oder anderen IComponenten) wird 
u. a. tnfolge der verschiedenen Bewegungsrichtungen 
beider Materialien auf dem Stahlband 34 erreieht 1 5 

PatentansprUcbe 

1. Verfahren zum Trennen verschmutzter Kunst- 
stoffprodukte, die mit unterschiedlichen Erwei- 20 
chungspunkten zerkleinert und gereinigt uber eine 
Zwischentagerung einer weiteren Verarbeitung zu- 
gefiihrt werden, dadurch gekennzeichnet, daB 
trockene Kunststoffteilchen aus der Zwischenlage- 
rung in dunner Schicht auf eine beheizte, bewegte 25 
Unterlage gegeben werden, deren Temperatur so 
eingestellt wird, daB die Kunststoffteilchen mit dem 
niederen Erweichungspunkt an der Oberflache der 
Unterlage anhaften, so daB sich die Kunststoffteil- 
chen mit dem hftheren Erweichungspunkt frei dar- 30 
ttber bewegen und im Bereich einer Neigung der 
Unterlage nach unten im freien Fall aufgefangen 
werden, und daB danach die anhaftenden Kunst- 
stoffteilchen von der Unterlage abgenommen wer- 
den 35 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzei- 
chent, daB die Kunststoffteilchen mit dem hdheren 
Erweichungspunkt nach deren Auffangen einer 
oder mehreren weiteren Trennbehandlungen un- 
terzogen werden. 40 

3. Verfahren nach den Anspruch en 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Unterlage in einer ge- 
schlossenen Bahn bewegt und von innen beheizt 
wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, daB die Beheizung mittels HeiBluft, Infra- 
rotbestrahlung od dgl. durchgefiihrt wird. 

5. Vorrichtung zur Durchftihrung des Verfahrens 
nach den Anspruch en 1 bis 4, dadurch gekennzei- 
chent, daB die Unterlage (2—4, bzw. 34) aus einem 50 
beheizten rotierenden Element gebildet ist, das im 
Inneren mit einer oder mehreren HeiBluftdusen 
(11-13, bzw. 45) versehen ist, dafl oberhatb des 
Elementes eine Auf ga be vorrichtung {18, 48) und 
unterhalb der waagerechten Achse (A bzw. B) eine 55 
Auffangvorrichtung (23. 27, 31, 47) und eine Abnah- 
mevorrichtung (21, 26, 30, 49) vorgesehen sind 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das rotierende Element aus einer 
Trommel (2) besteht und die Aufgabevorrichtung eo 
(18) im hochsten Punkt der Trommel (2) angeord- 
net ist 

7. Vorrichtung nach den AnsprQchen 5 und 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die HeiBluftduse als 
Breitduse (1 1) ausgebildet und an eine Leitung (14) 65 
zum Zufuhren der HeiBluft angeschlossen ist 

8. Vorrichtung nach den Anspruchen 5 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Trommel (2) eine 



(oder mehrere) beheizte Trommel (n) (3, 4) nachge- 
schaltet ist (sind), wobei die Auffangvorrichtung (23 
bzw. 28) der vorhergehenden Trommel (2 bzw. 3) 
mit der Aufgabevorrichtung (24 bzw. 28) der nach- 
folgenden Trommel (3 bzw. 4) verbunden ist. 

9. Vorrichtung nach den Anspruchen 5 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Leitungen (14-16) 
zu den Breitdttsen (1 1 - 13) an eine HeiBluft ftthren- 
de Sammelleitung (17) angeschlossen sind 

10. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das rotierende Element aus einem 
liber Umlenkrollen (35, 36) gefuhrten Stahlband 
(34) gebildet ist bet dem die Aufgabevorrichtung 
(46) oberhalb des Obertrums des Stahlbandes (34) 
angeordnet ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die HeiBluftdusen (45) in der 
oberen Wand eines HeiBluftkastens (43) vorgese- 
hen sind an den eine HeiBluft ftihrende Leitung (44) 
angeschlossen ist 

12 Vorrichtung nach den Anspruchen 10 und 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Stahlband (34) 
auf einem (oder mehreren) Vibrator (en) (51, 52) 
abgestiitzt ist, der (die) so eingestellt ist (sind), daB 
die frei flieBenden Kunststoffteilchen mit dem hd- 
heren Erweichungspunkt entgegen der Drehrich- 
tung (42) des Stahlbandes (34) transportierbar sind, 
wobei die Auffangvorrichtung (47) an dem von der 
Aufgabevorrichtung (46) entfernteren Ende (56) 
und die Abnahmevorrichtung (49) am anderen En- 
de (57) des Stahlbandes (34) angeordnet sind. 
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